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A plastics article with >=1 side faced with metal is mfd. using a 
thin metal sheet, surriciently large to extend across the parting plane 
of the mould, which is clamped around its edges between half -moulds. 
Plastics is then injected into the mould, forcing the metal sheet 
against the opposite face until it fits snugly against that face and 
forms a skin to the resultant moulding. The thin metal sheet is pref . a 
flat plate, esp. of aluminium, steel, copper or brass. Plastics is 
pref. polypropylene, and the side of the plate to which the plastics is 
to bond is opt. fitted with a plastic film. The method is esp. useful 
for large surface areas, where a uniform surface without cracks or 
indentations resulting from localised shrinkage is necessary, e.g. in 
outer facing components of refrigerators parts of car bodies, baths 
etc . 
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All manna Svenska Elektriska Aktiebolaget 
■ Vast e ra s/Schwe den 

Verfahren zur Herstellung eines Gegenstandes aua Kunst- . 
. stoff , an-dem wenigstens eine in einem Sprit zgufiwerkzeug 
. ^ef ormte Plache 'mit Metall bedeckt 1st, : ^ v £-*>7* 



Die Erfindurig bezieht sich auf ein Verf aliren zur Herstellung . 
.eines .Gegenstajndes, aus Kimst stoff t an dem wenigstens ^eine : : 
in einem Sprit zguflwerkzeug geformte Flache mit ^tetall .be- 
deckt ist ♦ 



Bel der Herstellung von Kunst stoff gegenstanden in SpritzguB- 
werkzeugen entstehen normalerweise Unebenheiten an solchen 
Stellen der Oberf lache, an denen die Materialdicke grofler ist 
als an den ubrigen Stellen des Gegenstandes» Dies beruht darauf 
dafi beim Erstarren oder Ausharten des Kunst stoff es infolge der 
dabei auftretenden Materialschrumpfungen eingefallene Stellen 
auftreten. Bei den meisten Gegenstanden kbnnen solche Uneben- 
heiten und evtl. andere auftretenden Oberf lachenf ehler hinge- 
nommen werden. In besonderen Fallen stellt man an die Oberf la- 
chenqualitat des Gege-nstandes hohere AnsprUche. Dies gilt 
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speziell fiir Gegenstande mit groBeren Oberflachen, wo hohe 
Ansprtiche an das Aussehen gestellt werden, wie beispielsweise 
bei Oberflachen von Kuhlschranken, Spiilbanken, Badewannen, ge- 
wissen Autoteilen und ahnlichen Gegenstanden. Das Problem, 
gleichmaBige Oberflachen zu erhalten, ist groBer bei Gegen- 
standen mit grofleren Oberflachen, und zwar u«a. deshalb, weil 
man bei ihnen normal er we ise gezwungen ist, sie mit dickeren, 
rippenahnlichen Partien auf 'der Ruckseite zu versehen, urn 
ihnen die erf orderliche Steifigkeit zu geben. Bei gev/issen 
Kunststoffen besteht auBerdem das Problem, eine gute Haftung 
zwischen der Oberflache des Gegenstande s und der hierauf ange- 
■brachten Lackschicht zu erhalten. 

Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein 
Verfahren der eingangs genannten Art zu entwickeln, bei der 
die Oberflache auch groBeror herzustellender Gegenstande eine 
sehr saubere und gleichmaBige Beschaf f enheit hat. 

Zur Lo sung die ser Aufgabe wird ein Verfahren der eingangs 
genannten Art vorgeschlagen, welches die im kennzeichnenden 
Teil des Anspruches 1 genannten Merkmale aufweist. 

Vorteilhafte Ausgestaltungen des erf indungsgemaflen Verfahrens 
sind in den Unteransprtichen genannt. 

Die Einklemmung des Handes des Metallbleches zwischen den Werk 
zeughalften ist Voraussetzung dafiir, daB Metallbleche von ge- 
niigender Festigkeit fur die Herstellung des Kunst stof fgegen- 
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standes verwendet werden konnen. 



Die Erfindung ist besonders geeignet fiir die Herstellung 
von Kunststoffgegeristanden -mit groBer Oberflache, wie sie 

2 

z.B. bei Gegenstanden mit einer Oberflache von mehr als 0,5 m 
vorkommen. 

Die Dicke des Bleches ist geringer als die des Kunststoff- 
materials. Vorzugsweise liegt die Dicke des Bleches in dem 
Bereich yon 0,1.-1,5 mm. Speziell wird der Bereich von 
0,2 - 0,7 mm verwendet. Es ist auch moglich, IJetallf olien 
anzuwenden, und im Sinne der Erfindung soli unter den Begriff 
•Miinhes Met alible ch" auch eine Folie fallen. 

Das Metallblech wird zweckmaBigerweise in Form einer ebenen 
Scheibe zwischen den Werkzeughalf ten- angebracht . Der Druck, 
mit dem der Kunststoff in das SpritzguBwerkzeug gedriickt v; 
wird, muB ausreichen, das Blech derart zu verformen, daB es 
sich dicht an die Innenwand der Form aiilegt, wo es am Kunst- 
stoff des Fertigproduktes fixiert werden soli. Es ist auch 
moglich, das Blech vorzuf ormen, gegebenenf alls zu der annahernd 
endgiiltigen Form, die es auf dem Kunststof fgegenstand einnehmen 
soli. Zu diesem Zweck kann das Blech in einem geeigneten ge- 
trennten PreBwerkzeug gepreflt werden, bevor es zwischen die 
Werkzeughalften gelegt wird. Es ist jedoch fiir die Losung 
der der Erfindung zugrunde liegenden Aufgabe wesentlich, daB 
die end^ulti^e Forraung- des Metallbleches in Verbindung mit 
deir. Formcn des KuriGt stoi' s in der: Pcrrirvverkzeug erfol^^- 
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. . Als He tall fur das Blech wird' in erster Linie Aluminium 
verwendet, das in Blechform leicht erhaltlich und verhalt- 
nismaBig billig ist sowie eine geringe Dichte hat. Jedoch 
sind auch andere Metalle verwendbar, wie z.B. Stahl^Cupfer 

. oder Messing. 

Der ,; iCun f" fcs " fc ? ff ; ;kann^ein,Therm6plast sein, der im Pormwerkzeug 
^ : e ^ ta ^&>T^ e : .Polypropen,. Polyathylen, Polyamid , ein 
■^sclipoly^ (ABS), 
Polycarbonat , Polyuretan, Polyvinyl chlorid, Polyathylenterephta- 
lat , Polybutylenterephtalat , Polyme thylmetakfylat , Polysulf on , 
Polyphenylenoxyd, Polymonochlortrif luorathylen und Polyazetal. 
-Vorzugsweise wird Polyprdpen verwendet. Der Kunstst off kanh 
auch ein hart barer Kunststoff sein, der im Formwerkzeug 
hartet, wie bei spiel sweise ein ungesattigtes Polyesterharz , 
ein Atho;:ylinharz, ; fein Kelaminharz und ein Fenolharz . 

Der Kunststoff , e S al ob . Thermoplast oder hartbarer Kunststoff, 
enthalt normalerweise herkommliche pulverf brmige und faserige 
Pullmittel, wie z.B. Talk, Steinmehl, Holzmehl und Glimmer- 
mehl bzw.' Glasfaser, Baumwollf aser und Asbestfaser. Auterdem 
enthalt der Kunststoff normalerweise verschiedene Zusatze 
konventioneller Art, urn ihm spezielle Eigenschaf ten zu geben, 
wie z.B. Pigment und Farbstoffe zum Farben des Formstuckes, 
Antioxydante, Zusatze zur 3rhbhung der Peuerf estigkeit usw. 
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Druck, Semperatur und Zeit fiir das Pormen hangen vom verwendeten 
louictstof f *, der Form und Grofie des Gegenstandes sowie dem 
l.ateri : al:>.am Metallblech ab. Meistens ist es moglich, einen 
Druck. von 10. ^. 1 00: ISN/m J im Pormhohlraum anzuwenden. Fur 

• ihermoplaste . wird die Temperatur ira Tferkzeug normalerweise 
swischen Zimmerteraperatur und 150°C gehalten, und die Zeit 
f iir^ das :-■ Gormen.: be wegt si ch zwischeri einigen Sekunden bis zu. 
einigen-vl.lin^ Kunststbrf e wird die Temperatur 

im werkzeup normalerweise- zwis^ und 200°C gehalten, 

. und jdie Zeit '? fur das Pormen liegt -in dem eben fiir Thermoplaste 
angegebenen Bereich.- ' v --. ; r-^Y'-'<'-' )i? y 

kann es zweckmaiSig sein, spezielle Kafinahmen zur Verbesserun g 
der Haft ung zwischen Ivie tall und Kunststoff vorzusehen. Eine 
sblche lviaBnahme besteht darin, vor dem Einlegen des Bleches 
in das Spritzwerkzeug auf dem Blech einen Film aus Kunst- \; 
stoff zu verankern, beispielsweise durch Pestleimen des Kunst- 
stoffilmes an der Seite des Bleches, die dem zu spritzenden 
kunststoff zugewendet werden soil. Dabei ist es oft zweck- 
maliig, fiir den Film denselben Kunststoff zu verwenden, aus 
dem der Kunst stof f gegenstand gespritzt werden soli. 

•'Fiir bestimmte Gegenstande wird nicht nur eine gute Oberflachen- 
beschaf f enheit auf der einen Seite der Kunststoff wand, normaler- 
weise der Vorderseite, verlangt, sondern auf beiden Seiten. 
Urn dies mit dem VerfaJnren nach der Erfindung zu erreichen, 
wird vor dem Schlietien der Form ein zweites diinnes Metallblech 
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zwischen den werkzeughalften aiicebracht, welches beim 'fcchiieteri 
~ der Poria e.benso wie das erste" teetallblech/ mit 'seinem 'hand zwi- 
: -, schen .den^/erkzeughiafteri festgeklemmt wird^ Uer imr.stsioxi 
F wird ; zWi schen den' be iden Blechen in die Form gespritzt und 
iullt diese aus, indem' sich jedes der : beideri ^leche an die 
• Oberflache je einer Werlczeughalfte anlegt und diese bedeckt. 



: .V^^4.^.er. ; in den *^^e^ 

: soli das Verf ahren nach ~der Erf indi^^alier erl&utert werden. 
Es ^zeigen: • ■ ■: '■■ ~- . : ..:-\/. ; '..■■■■■j:'y i • . ■ 

: J Pis \ 1 ^ ~ 1 d verschiedene Augenblicke. wahrend der erfinduiigs- 

bei 

dem e ine Oberflache mit Me tall bedeckt werden 

y ' SOll, 

Pig. 2a - 2d die entsprechenden Augenblicke wie in den ilguren 
; . 1a ^- 1d bei der Herstellung eines fJegenstandes, 

bei dem beide Oberiiachen mit Me tall bedeckt 
werden sollen. - 

W.g. 1a - d zeigt ein Spritzwerkzeug, bestehend aus zwei V/erk-" 
zeughalften, von denen die obere ortsfest angeordnet ist und 
aus zwei im Verhaltnis zueinander unbeweglichen I'eilen besteht, 
die mit 1a bzw. 1 b bezeichnet sind, wahrend die untere Halfte 
in vertikaler Richtung beweglich ist und aus zwei zueinander 
beweglichen Teilen besteht, die mit 2a bzw. 2b bezeichnet sind. 
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In der unteren V/erkzeughalf te ist ein Einspritzkanal 3 
fur den* Kunststoff an/^eordnet. In geschlossenem Zustand bilden 
die .Werkzeughalf ten einen haubenf qrmigen . Pormliohlraijun. 4 . Die 
Querschnitt sebene A "am Werkzeug, ' senkrecht zur . Bewegungsrichtung 
der unteren Werkzeughalf te , wird Werkzeugteilung genarmt . 

;.. Die Herstellung eines Gegehstandes gemafi dei; Erf indung kann 
auf; ; folgende .Weise,yor sich gehen: Ein Blech;. 5 , . beispielsweise 
eine etene Scheibe Vaus Aluminium mit einer : Dicke ;vbn 0, 5 nun, 
wird zwischen die beiden V/erkzeughalf ten gelegt, wobei das 
Werkzeug of fen ist, wie es aus Fig. 1a ersichtiich ist. Die 
nach unten gewendete Seite des Bleches ist mit einem Film aus 
_ . Polyprppen; uberzogen, der rait einem Athoxylinharzleim an das 
Blech fixiert ist. Das Werkzeugteil 2b wird dann nach oben ' 
bewegt und klemint den Rand 6 des Bleches zwischen. sich und. ^ 
dem Werkzeugteil 1b fest. Danach wird -das Werkzeugteil 2a 
nach oben bewegt, was zu einer streckenden Verformung des 

Bleches fiilirt, wie sie aus Fig. 1b hervorgeht. Ein lvunststoff , 

* o 
bectehend aus Polypropen mit einer Temperatur von 270 C, d.h. 

in geschmolzenem Zustand, wird durch den Einspritzkanal 3$ 

wie Fig. 1c zeigt, in das Werkzeug, das eine Temperatur von 

50°C hat, eingespritzt . Der Druck im Formhohlraum betragt 

50 IvIN/m^" . Der geschmolzene Polypropenkunststof f fiillt den 

Formhohlraum 4 aus, wahrend er das Blech 5 streckt und es gegen 

die Formwand des V/erkzeugteils 1a preBt. Zur gleichen Zeit, 

in der der hunststoff erstarrt, wird er am Blech verankert, in- 

dem er cine erstarrte Schmelze mit dem Polypropenf ilm des Bleches 

V'ildet* })or {-cny.c Verlauf Mouert ui:.-~g f lihr *i Minute, wonach das 
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Y/erkzeug geoffnet wird, wie aus Fig. id hervorgeht, und der 
fertige Kunst stof fgegenstand , dessen Oberseite vom Lietall- 
blech bedeckt ist, aus dem V/erkzeug h'erausgenoramen' werden 
kann. Der Blechrand 6 wird dannentfernt, beispielsweise 
indem man inn abschneidet. 

Die Herstellung .erfolgt entsprechend bei der. Verwendung .eines 
.anderen Thermoplastes pder bei ;:;der^Verwendung -eines hartbaren 
. Kunststoffes bzw, bei der Be'nutzung eines Bleches aus einem 
anderen Metall. '- ; : ; -\ 

Wenn Metallbleche an zwei gegenuberliegenden Seiten eines 
Gegenstandes verankert werden sollen, kann dies ahnlich er- 
folgen wie eben anhand der Figuren 1a - 1b beschrieben wurde , 
wobei jedoch folgende Modif ikationen vorzunehmen sind: Lin 
zweites Blech 7 der gleichen Art wie das Blech 5, bei dem 
die Polypropenschicht zum Formhohlraum hin^gewendet ist, 
wird auf der unteren Werkzeughalf te aufgebracht, wie aus Fi {; . 
2a hervorgeht. Der Einspritzkanal wird zwischen den Blechen 5 
und 7. angeordnet , beispielsweise iiber ein abnehmbares Rohr 6, 
das zwischen die Werkzeugteile 1b und 2b geschoben wird. Wenn 
das Werkzeugteil 2b nach oben bewegt wird, werden die Hander 
6 und 9 beider Bleche zwischen diesem Werkzeugteil und dem 
Werkzeugteil 1b festgeklemmt . Damit dies mbglich ist, ist das 
Werkzeugteil 2b mit einer Aussparung 10 (Pig. 2a) fur das 
Rohr 8 versehen, die groC genug ist, urn auch fur das Hlech- 
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material den erf orderlichen Platz zu bieten. Bei diesem 
Arbeitsgang werden. beide Bleche in Bewcgungsrichtung ge- . 
streckt,- wie . aus ,Fig.y2b. hervorgeht . V/enn der Kunst.st.of f ^i^..c. 
in Gbereinstimmung mit Pig. 2c in das Rohr 8 ge spritzt wird , 
fullt er den Formhohlraum aus, wobei er das Blech 5. streckt und 
ge^en die Formwand im Werkzeugteil 1a preBt und das Blech 1 
gegen die formwand. im ^erkzeugteiiv.:2a ; preG.t . Der f ertige^^:- : v = • 
; laxnststoffgegenstaJidliibeiadem sowohj; di.e. : Pber- ;Wie ^ : die||;:gi;^ ; ^;: 
Unterseite mit MetaH ; bedeckt ist, wird aus dem Werkzeug vent-:,-: 
fernt, y/ie es. aus Fig. 2d hervorgeht . Danach werden die Blech- 
rander 6 und 9 abgeschnitten. 
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Patentansprtiche ; 

^1 .j Verfahren zur Herstellung eines Gegenstandes aus kunst- \ 
stoff,*an clem wenigsteris eine in einem Spritz^tfwerkzeug ge- 
f ormte PI ache mit Me tall bedeckt ist , dadurch gekennzeichnet , 
dafl das Metall in Form eines diinnen Bleches, welches sich mit 
seinem Rand *ubef die durch die Projektion des Formhohlraumes 
auf die Te ilungsebene de s Werkzeugs be st imnrte Flache': hiriau£ 
e r st r e c k t , : Vvor d e m SchlieBen der : ;Form "zv/ischen den Werkzeug^ 
half ten angebracht v/ird, dafi danach beim SchlieEen der Form 
das Blech mit ; seinem Rand zwischeh den VVerkz eughalf t en f e stge 
klemmt wird und daB danach Kunststoff in den Formhohiraum 
ge sprit zi wird, bis dieser ausgef ullt ist , wobei das Metall-* 
blech solange gestreckt v/ird, bis es an : der Obeirflachei einer 
VVerkzeughalfte anliegt und dieselbe bedeckt. 

2. Verfahren nach* An sprue h 1, dadurch gekennzeichnet, da£ 
das Blech in Form einer) ebenen Scheibe zwtschen den V/erkzeug- 
halften angebracht wird, 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, 
daB das Blech aus Aluminium besteht. 



4. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, 
daB das Blech aus Stahl, Kupfer oder Messing besteht. 
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Verfahren nach einem der Anspriiche 1-4, dadurch gekenn- 
zeichnet, daC dor Eunststoff Polypropen ist. . ;^;^:TV 

6. Verfahren nach einem. der Anspruche 1-5, dad^Irch.. 5 gekenIi^^,i^ ; •■y: 
zeiclinet, daL vor dem Einfuhren des Bleches iH dasv^ritz^^;^/ 
fc-utiv/ei-kzeug cin Film aus Kunst staff an derjenigen Seite ■. .des-. '.^v 
' 31 e c he s ve ranker t wird, : die spater . dem Kunst stOf f ^zuge^n^e^^^. ; 

1. Veriahrcn nach einem. der Anspruche 1 - .6, . dadurch .gekennzeich 
net, daU ein zweites dunnes Ketallblech : der in Jien voraJigeg^- . 
r.enen Anspruchen beschriebenen Art vor dem SchlieHen der Form 
zwischen die werkzexxghalf ten gelegt wird, daB danach .^ig 1 '^oWi^' 
Schliefren der Form beide Bleche mit ihren Kandern ^ zwischen . . ; . ^ 
den -./erkzeughalf ten festgeklemmt werden und daB danach beim 
Ljins^ritzen des Kunstsbf f e s das zweite* Blech an die Ober- 
i'lache der zweiten Y/erkzeughalf te gepreBt wird und diese be-., 
dcckt . . ... 
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